
Dipl.-Ing. W. Brinkmann: "Precision-drilling of Prepared Sugar Beet Seed." 
In Order to approach the ideal 01 obtaining a perfectly regular row of ·single sugar beet plants placed at equal distances from each 
other, two precautions must be observed, viz., the deposition of single seed clusters at definite regular intervals and a maximum 
number 01 monogerm seed clusters. The second precaution can be observed by proper preparation 01 the seed by various methods of 
splitting and inspection. It may even be found possible to cultivate monogerm seeds in the future. The necessity for the depositing 
of single seed clusters at regular intervals can only be met by the use 01 reliable and accurate precision-drills. In order to deter­
mine the optimum calibration of the seed, the dimensions of the cells in the cell-wheel, the efficiency of the separating device 
for the prevention of double seeding and the arrangement for the ejection of the seed clusters from the cell-wheel, the author has 
conducted a series of experiments on specially designed strips of glued paper. The points at which fai/ure to deposit the seed and 
double seeding occur are. determined and enable conclusions to be drawn which are of value in the design of precision-drills. 

Dipl.-Ing. W. Brinkmann: «Semis monograine de semences de betteraves prealablement traitees.» 
Po ur obtenir une levee aussi reguliere que possible de plants de betterave isoles et equidislants, il faut remplir deux conditions: Les 
graines doivent etre distribuees ades distances uniformes et le nombre de graines monogermes doit etre aussi eleve que possible. 
La deuxieme exigence peut facilement etre satisfaite en soumettant la semence aux differentes methodes de segmentation et de selec­
tion, plus tard peut-etre par la culture d'une betterave monogerme. La distribution isolee et equidistante des graines ne peut etre 
realisee que grtJce ades semoirs monograines travaillant d'une far;on impeccable et precise. L'auteur a effectue a l'aide d'un banc 
d'essai a bande adhesive, des essais visant a determiner les caracUristiques les plus avantageuses quant au calibre de la semence, aux 
dimensions des caviUs de distribution, au dispositif destine a empecher l'introduction simultanee de deux graines dans la meme caviU 
et aux organes de distribution: II tire de la frequence des «vides» et des «doubles» des conclusions sur la construction des semoirs 
monograines. 

Ing. dipl. W. Brinkmann:«La siembra de semillas aisladas preparadas de remolacha.» 
Deben complirse dos condiciones fundamentales para poder acercarnos al estado deseado, el brote uniforme de plantas de remolacha 
azucarera a distancias iguales: la siembra de glomerulos aislados a distancias iguales y <Un numero 10 mllS grande posible de glome­
rulos monobrote. La segunda condici6n se cumple ampliamente con la preparaci6n de las semillas, empledndose varios procedimientos de 
divisi6n y de selecci6n, en adelante posiblemente tambien el cultivo de semillas monobrote. EI cumplimiento de la otra condici6n, la 
siembra de glomerulos individuales a distancias iguales, s610 puede conseguirse con sembradoras de semillas aisladas que trabajen con la 
debida precisi6n. En un campo de pruebas Con faja de papel engomado, preparado para el caso, el autor ha investigado el calibrado 
mds favorable de la semilla, las dimensiones de las cavidade8 de la rueda celular, un disp08itivo separador que evite que haya mds de 
una semilla en una cel<Ula y un dispositivo para el lanzado de los glomerulos de las celulas. Dei numero de fallos 0 de lanzado doble, 
se han podido sacar conclusiones en cuanto a la construcci6n de sembradoras de semillas aisladas. 

Diplomlandwirt W. Richarz: 

Untersuchungen an Rübenausdünngeräten 
Institut für Landtechnik, Bann 

Von allen Arbeiten im landwirtschaftlichen Betrieb ist das 
Rübenvereinzeln der Mechanisierung bisher am wenigsten 
zugänglich gewesen. Hier stehen wir heute noch auf der 
S t u fe ·d e rHo n da rb e i t. Die Ergebnisse aller Ver· 
suche, diese Handarbeit zu mechanisieren, waren bisher 
nicht zufriedenstellend. An eine vollmechanische Lösung wird 
auch wohl nicht zu denken sein, 'solange an den bisherigen 
Forderungen hinsichtlich des pnanzenbestandes 'Und des Er­
trages festgeholten wird. 

Wohl aber haben sich in neu'erer Zeit teilmechanische ,Lösun· 
gen hemusgeschält, die ,die Möglichkeit eröffnen, die 
Handarbeit wesentlich zu erleichtern, zu be· 
schleunige,n und auf einen längeren Zeitraum 
ausZ'udehnen. Hierbei verbleibt der Handarbeit ,das letzte 
EinzelsteIlen der Rüben. Jedoch kann es 'i·n bequemer auf· 
rechter Haltung mit der langen Hacke durchgeführt werden. 
Das mühevolle Verziehen wird also weitgehend ausg·eschal­
tet. 

Diese restliche Handarbeit wird um so weniger Zeit und An­
strengungin ,Anspruch nehmen, je li c h t erd e r P f I a n -
zen be s ton d in der Reihe ist. Ein solch lichter Bestand 
ist auf zwei Wegen Z'u erreichen: 

1. 'indem man durch entsprechende Saatmethoden un-d Saat­
gutformen bereits ei'nen lichten Bestand in der Reihe mit 
möglichst vielen 'Einzelpnanzen zu erzielen sucht, 

2. indem man einen dichten Bestand vor ,dem Vereinzeln mit 
mechanischen Geräten ausdünnt. 

Der er s t eWe g führt über die Verwendung von auf­
b e re i t e t e m Sa a t gut zum Ein z e I kor n säg e rät 
[1]. Auf ,die Voraussetzungen und Aussichten dieses Weges 
ist in dem vorangegangenen Beitrag von B r i n km a n n 
näher eingegangen worden. Jedoch braucht dieser Weg kei­
nesfalls den zweiten O'uszuschließen. 'In den USA wird die 
Verwendung von Einzelkornsägeräten sogar als selbstver­
ständliche Voraussetzung für den nachfolgenden Einsatz von 
Ausdünngeräten gefordert. Ob wir den Amerikanern hierin 
folgen werden, wird sich erst nach Vorliegen weiterer Unter­
suchungen un,d Erfahrungen entsch'eiden lassen. 

Der z w ei t eWe g, das A'uflockern des Pflanzenbestandes 
in der Reihe durch mechanisches Aus-dünnen, stellt 
eine konsequente Weiterentwicklung des maschinellen Qu·er­
hackens mit ,der 'Hackmaschine dar [2]. 

Beim maschinellen Querhacken mit der Hackmaschine wird 
der Keimpnanzenbestand auf den endgültigen pnanzenab­
stand verhackt. ,In der ,Reihe bleiben Horste im Abstand von 
25 bis 30 cm stehen. Diese Methode hat immer einen dichten 
Ausgangsbestan-d zur Voraussetzung, da sonst zu leicht grö­
ßere Fehlstellen auftreten. Infolgedessen sind die verbleiben­
den Horste dicht besetzt 'und müssen immer von Hand ver­
zogen werden. Das mühevolle Verziehen wird also durch 
dieses Verfahren we-iter erschwert. Man hat die an sich 
leich-tere Handarbeit des Verhackens mechan-isiert und muß 
dafür einen Verzicht auf eine Beseitigung der sehr viel 
schwereren Handarbeit des Verziehens in Kauf nehmen [3]. 
Das gleiche gilt auch für alle die Verfahren, bei denen in 
Längsrichtung Z'ur pnanzenreihe maschinell ouf den pnanzen­
endabstand verhackt wird. Auch hier ist die Gefahr größerer 
Fehlstel'len nur durch eine entsprechend hohe Saatstärke 
Guszuschalten. 

Aus -diesen Gründen ist man seit langem bemüht, ein anderes 
Verfahren zu finden, bei dem -auch in lichteren Beständen die 
Gefahr der Fehlstellen gering gehalten wir-d und gleichzeitig 
die Verzieharbeit erleichtert oder, wenn möglich, sogar weit­
gehend ausgescholtet werden kann [12]. Diese 'Bemühungen 
führten zu dem Gedanken, nicht sogleich auf den späteren 
Endabstand zu verhacken, son,dern mehrere kleine Hörstehen 
von 3 bis Sem Länge innerhalb des späteren Sollabstandes 
stehen z'u lassen. Die breiten Hackstellen, wie sie beim ma­
schinellen Querhacken entstehen, werden also durch die 
mehrfache Zahl kleinerer Hackstellen ersetzt. Dabei steigt 
21war die relative Zahl der nicht mit pnanzen besetzten 
Hörstehen gegenüber dem alten Verfahren an, aber nicht in 
dem Maße, wie ,die Gesamthorststellenzahl vermehrt worden 
ist. Man hat somit eine gewisse Reserve an Pflanzsteilen 
und kann Fehlstellen weitgehend wieder ausgleichen. Außer­
dem nimmt die Wahrscheinlichkeit zu, daß die Zahl der 
Horste mit nur ein e r Rübenpflanze im verbleibenden Be­
stand erhöht wird. Dieses Verfahren wurde zuerst aus dem 
anglo-amerikanischen Fachschrifttum unter dem Namen 
"thinning" bekannt [12]. In Deutschland hat man es entspre­
d.en,d als Aus d ü n n e n bezeichnet. 

Dieses Aus d ü n ne n ist aber mit einer normalen Hack· 
maschine nicht durchzuführen. Die dazu erforderliche Viel­
zahl von kleinen starren Hackmessern würde bei der Arbeit 
sehr schnel·1 Z'ur Verstopfung n·eigen. Außerdem wäre für 
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Abb. 1: Ausdünngerät der Firma ,Silver Engineering Work" Denver (USA) 

ihre Anbringung an der Me'sserschiene nicht genügend Platz 
vorhanden. Erst der Ubergang vom starren zum bewegten 
Hackmesser führte zum Erfolg. Durch diese Umgestaltung ent­
standen spezielle Bauarten von Ausdünnmaschinen . In den 
USA sind diese Geräte unter der Bezeichnung "Thinner" 
stark verbreitet. In verschiedenen Veräffentlichun'gen ist be­
reits über Versuche mit solchen Geräten berichtet worden 
[7, 13]. 

In der folgenden Untersuchung werden technische Fragen 
behandelt, die die punktionelle Gestaltung der Geräte be­
treffen. Zu diesem Zweck wurden im vergangenen frühjahr 
verschiedene in- und ausländische Ausdünngeräte planmäßig 
in einer 'Reihe von ,Betrieben eingesetzt. 1) ' Im Vordergrund 
stand dabei die Untersuchung der technisch funktionellen 
Seite solcher Maschinen. Ober die dabei ~ugleich gewonne­
nen Erkenntnisse arbeitswirtschaftlicher Art, insbeson,dere für 
die verschiedenen Kombination,en von Saatgutformen, Sä­
einrich~ungund nachfolgendem AU5dünngerät wird an ande­
rer Stelle berichtet werden . 

In ihrem A rb e 'i t s p r i n z i p unt'erscheiden sich die einzel­
nen Ausdünngeräte nicht voneinander. Es ist ,in ollen Fällen 
durch die Aufeinanderfolge von mehreren Schon- und Hack­
stellen innerhalb der endgültig angestrebten Abstände von 
PHanzstelie zu PHanzstell,e gekennzeichnet. Durch die beiden 
Bewegungsrich~ungen .,Fahren" in Längsrichtung zur PHan­
zenreihe 'und "Hacken" quer dazu ist das Arbeitsbild fest­
gelegt. Es kommt also ,immer ein schräges Durchschlagen der 
Rübenreihe zustan,de. Auf nähere Einzelheiten in der Arbeits-

11 Für die Uctersuchungen st,a,nden die Geräte folgender Fabrikate zur 
Verfügung, 
1. Silver Engineering Warks, Denv~r (USA) (Abb. 1) 

2. Firma Kennefh Hudsan & San, Dara,sfan (Engtand) (Abb.2) 
3. Firma Mossey-Harris-Fergusan, Käln-Wesfhaven (Abb.3) 
4. Firma Helwig, Laubach/Oberhessen (Abb. 4). 
Der 5ilver-Thinner kannfe käuflich erworben werden durch Millel, die 
dankenswer;erweise vom Bundesministerium für Ernährung, Landwirt­
schaft und Farsten zur Verfügung gestellt wurden . Die anderen Geräte 
wurden von den Firmen bzw. Vertretem leihweise zur Verfügung ge­
steilt, denen dafür hier ebenfalls gedankt sei . 

Abb. 3: Au,dünngerät der Firma Massey-Harris-Ferguson, Käln:We,thoven 

Abb. 2: Au,dünngerät der Firma Kenneth Hudson & Son, Daraston 
(England) 

weise wird bei ,der Besprechung der verschiedenen Baufor­
men eingegangen. 

Die Ba 'u form e n ·der einzelnen Ausdünngeräte können 
sehr unterschiedlich sein . Das hängt ganz dayon ab, wie und 
wo die Geräte am Schlepper angelenkt sin·d. Weiterhin spie­
len qabei ·die Ausbil,dung der Hackwerkzeuge u!ld deren 
Antrieb eine ,Rolle. Für den Geräteanbau am Schlepper wer­
den bisher von den HerstellerfIrmen zwei Wege beschritten. 

1 . .oie Geräte werden hinten an den Schlepper angelenh 

2. Die Geräte werdendem Schlepper zwischen Vorder- und 
Hinterachse untergeschnallt. 

Beide Möglichkeit-en zeigen i,hre Vor- und Nachteile. Dos An­
und Abba'uen bei hinten angelenkten Geräten ist wesentlich 
einfacher und schneller durch~uführen als bei untergeschnall­
ten. An·dererseits würde beim Zwischenachsanbau der zweite 
Mann für die Steuerung gespart. Soll nämlich eine saubere 
Ausdünnarbeit geleistet werden, so müssen die einzelnen 
Hackwerkzeuge genau über der PHanzenreihe la'ufen, um 
diese ·in ihrer vollen Breite ~u treffen. Bei allen hinten am 
Schlepper angelenkten Maschinen ist deshalb eine Feinsteue­
rungder einzelnen Hackwerkzeuge durch einen zweiten 
Mann erforderlich, wie etwa bei einer Hackmaschine. Diese 
entfällt natürlich, wenn die Geräte untergeschnallt werden. 
Nicht zuletzt spielt auch die Art der Ausbildung der Hack­
werkzeuge bei all diesen Fragen eine entschei,dende Rolle. 

Ausbildung der Hackwerkzeuge 

Die .Ausbildung ,der ,Hackwerkzeuge hat im Zuge der Ent­
wickl,ung vom maschin-ellen Querhacken zum mechanischen 
Ausdünnen eine völlige Umgestaltung erfahren. An die 
Stelle der starren geschobenen Gänsefuß- oder Winkel­
hackmesserder Hackmaschine sind kleine zwangsläufig an­
getriebene Hackmesser getreten. Je nach Art ihrer Bewegung 
unterscheidet man: 

1. Rotierende Hackmesser. 

2. Pendelnde Hackmesser. 

Abb. 4: Ausdünngerät der Firma Helwig, Laubac:h/Oberhessen 
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Die meisten Ausdünngeräte sin-d mit rot i e ren den 
Ha c k m e s s er s te rn e n ausgerüs~et. Diese Standardbau­
formen unterscheiden sich vielfach nur -im Durchmesser ihrer 
Hacksterne voneinander. Für die Arbeit des Gerätes ist 
jedoch 'die Größe des rHacksternes nicht unwichtig. Die länge 
des Kreisbogens, auf -dem sich dos einzelne Hackmesser bei 
der Arbeit durch den Boden bewegt, nimmt zu mit dem 
Durchmesser des Sternes. Dabei verän-dert sich die Sehnen­
länge dieses Kreisbogens proportional dem Hocksternradius. 
Dos bedeutet, daß di-eAnforderungen on die Steuerung 
der Geräte mit größer werdendem Durchmesser der Hack­
sterne geringer werden können. Man kann also am ehesten 
bei großen Hacksternen auf eine ~usälzliche Feinsteuenung 
verzichten. Jedoch sind den Sternabmessungen gewisseGren­
zen gesetzt. liegen die Hocksterne eines Gerätes in einer 
Ebene, so muß ihr Durchmesser kleiner bleiben als -die Rei­
henweite der gedrillten Rüben. Werden dagegen die ein­
zelnen Sterne versetzt angeordnet, so kann der Durchmesser 
wesentlich größer se in, weil die Hackbohnen parollel zue,in­
ander verschoben wer-den, und die Messer der einzelnen 

Abb. 5: Ausdünngerät mit Federzinkensternen 

Abb. 6: Ausdünngeröt mit hin- und herpendelnden Hackmessern 

Sterne sich nicht mehr gegenseitig behindern können. Durch 
diese versetzte Anordnung der Hackwerkze-uge sind den 
Hocksternen bei ·hinten am Schlepper angebauten Geräten 
also keine engen Grenzen gesetzt. Bei Zwischenachsgeröten 
dagegen wird die Hacksterngröße in erster linie von der 
Bodenfreiheit des Schleppers bestimmt. Hier liegen die Ver­
hältnisse .im deutschen Rü'benbau allerdings schwieriger als 
im amerikanischen. Dos kommt daher, daß unsere Schlepper­
spuren durchweg ungerade Reihenzahlen überspannen 
13 x 50 cm; 3 x 42,5 cml, die amerikanischen dagegen immer 
gerade Reihenzahlen (z. B. 4 x 45 cm in Bewässerungsgebie­
ten und 2 x 70 cm in unbewösserten Gebieten). Bei ungera­
der Rei:henzahl muß ein Stern unter der Mitte des Schlepper­
rumpfes laufen . Er ist also in seinem Durchmesser enger be­
grenzt als die rechts -und links neben dem Schlepperrumpf 
laufenden Sterne bei gerader Reihenzohl innerhalb der Spur. 
Hin~u kommt noch die nÖlige Höhe für dos Ausheben des 
Gerötes. So sehr also mit Rücksicht auf die Steuerung der 

Abb.7: 

Bewegung.bahn des rotierenden 
und d ... pendelnden H<JckmeS5ers 

Rotierendes Hackmesser 

Pendelndes Hackmesser r 

Geräte Zwischenachsonordnung erwünscht ist, so schwier ig 
wird bei diesen rotierenden Hackwerkzeugen die konstruk­
tive 'lösung für den deutschen Rübenbau durch die geringe 
Bodenfreiheit. 

Bei den ausländischen Geräten -haben benachbarte Sterne 
durchweg verschiedene Drehrichtung, worauf weiter unten 
näher eingegangen wird. Als Werkzeuge hoben die eimel­
nen Hacksterne kleine l-förmige Messer, die auswechselbar 
sind. Je nach den Anforderungen kann sowohl ilhre Länge 
als auch ih re Zahl verändert werden. Neben diesen Messer­
sternen wer·den bei einigen Fabrikaten außer--.lem Federzin­
kensterne (Abb.5) angeboten. Dabei sind die festslehenden 
kleinen Messer durch federnde Zinken ersetzt. Diese Feder­
zinkensterne sind in erster linie z-urUnkrautbekämpfung und 
zum Krustenbrechen in der ,pflanzenreihe gedacht. 

An Stelle der rot i e ren den Hoc k m es s er s t ern e 
verwendet ein von der Svenska Sokker AB neuerdings ent­
wickeltes AU9dünngerät (.Abb.61 zwangsläuflgh i n - u nd 
her p end ein d e rH 0 c k m e s s er. Da hier nicht wie beim 
Messerstern die Zahl der Messer je Reihe verändert werden 
kann, wären wohl zwei oder drei Getriebeabstufungen 
zweckmäßig, die allerdings beim Versuchsgerät noch nicht 
vorgesehen waren. Dos -Arbeitsb-ild dieses Gerätes -unter­
scheidet sich von dem ,der übl ichen Maschinen dadurch, daß 
die Rübenreihe abwechselnd von rechts und links durch-schla­
gen wird . Diese 'Arbeitsweise hot manche Vorteile. Die stän­
dige Richtungsänderung vermeidet ein Zusammenwerfen von 
Steinen und KI'uten. Ein weiterer großer Vorteil dieser pen­
delnden Bewegung liegt darin, daß die BewegungsbO'hn der 
Messerschneide nur- einen Kreisbogen umschließt, während 
sie beim rotierenden Hackmesser einen vollen Kreis beschreibt 
(Abb.7). Infolgedessen wird für dos Zwischenochsgerät bei 
gleicher Messerstiellänge nur die halbe Bodenfreiheit benö­
tigt. Der Messerstiel kann hier also länger sein und trotzdem 
noch e·in bequemes Anbringen unter dem Schlepperrumpf 
ermöglichen. Wenn diese Geräte mit pende lnden Hackmes­
sern, die leider noch nicht in die Versuche miteinbezogen 
werden konnten, weiterhin dos holten, was sie noch bisheri­
gen Berichten -und Vorführu-ngen versprechen, so würden sie 
manche Vorteile gegenüber ,den Geräten mit rotierenden 
Hocksternen bieten. 

Antrieb der Hackwerkzeuge 
Die Art des Antriebes der Hackwerkzeuge bestimmt in ent­
scheidendem Maße mit die Bouform und das Aussehen der 
Ausdünnmaschinen. Bei ollen z a p f weil eng e I r i e b e -
ne n Geräten befindet sich quer zur Fahrtrichtung eine 
Hauptwelle. Diese Hauptwelle wird je nach A'usbildung der 
Hackwerkzeuge entweder in Drehung (rotierender -Hack­
stern) oder über einen Exzenter in eine hin- un-d hergehende 
Bewegung (pendelndes Hackmesser) versetzt. Von hier setzt 
sich diese Bewegung auf -die eigentliche mit der Pflanzen­
reihe -in einer gemeinsamen senkrechten Ebene liegende 
Werkzeugwel~e forl. Auf das Ende dieser Welle, die von 
Stützrollen oder Schleifschuhen in konstanter Höhe über dem 
Boden geführt wird, sind die Hackwerkzeuge aufgesetzt. 
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Bei Geräten mi,t B 0 den 0 n tri e b lassen sich wieder zwei 
verschi·edene Typen unterscheiden. Einmal erfolgt der Antrieb 
wie oben beschrieben über eine gemeinsame Hauptwelle, 
die aber jetzt nicht von der Zapfwelle, sondern von zwei 
Bodenrädern angetrieben wird (Abb . 1, 2, 3). Zum anderen 
ka,nn auch j.edes Hackwerkzeug sein eigenes Bodenan·triebs­
rad besitzen, das dann gleichzeitig als Tiefenbegrenzer dient 
(Abb.4). 

Es erhebt sich nun die Frage: In welcher Weise beeinflussen 
die beiden Antriebsmöglichkeiten des Messersternes die Aus­
dünnarbeit? Zu diesem Zwecke sollen Gerät·e mit rotieren­
den Hacksternen für beide Mäglichkeiten, Zapfwellenantrieb 
und Bodenantrieb, miteinander verglichen werden. 

Beim B 0 den a nt r i e b steht die Drehzahl des Hacksternes 
in einem festen Verhältnis zum Vorschub Iwenn man zunächst 
vom Schlupf absieht). Die Zahl der Hackschläge a·uf einer 
best·i mmten Strecke ist unabhängig von der Fahrgeschwindig­
keit und nur durch das Ubersetzungsverhältnis festgeleg.t. W ·ill 
man also hier den Ausdünneffekt verändern, so ist das nur 
möglich, indem Messerzohl oder Messerlänge oder beide 
verändert werden. Mit zu- oder abnehmender Messerzahl 
ändert sich die Hackstell-enzo'hl je m entsprechend. Durch 
unterschiedliche Messerklingenlänge kann die Horsrbreite 
variiert werden. Demnach ist bei all·en Ausdünngeräten mit 
Bodenantr·ieb der Ausdünneffekt durch die gewählte Messer­
kombination sicher vorher festzulegen. Anders ist es beim 
Z a p f weil e n a n tri e b. Hier stehen zunächst die gleichen 
Kombinationen von Messerzahl und Messerlänge zur Aus­
wahl wie beim Hodenantrieb. Hinzu kommt aber als weitere 
Variante die Fahrgeschwindigkeit, die sich - bei gleicher 
Zapfwellendrehzohl und entsprechend auch gleicher Um­
fangsgeschwindigkeit des Hacksternes - je nach Gongab­
stufung des jeweils vorgespannten Schleppers und je nach 
Gangwahl durch den Fahrer in weiten Grenzen bewegen 
kann. 
Diese Zusammenhänge sin,d bei näherer Betrachtung kompli­
zierter, als es auf den ersten Anblick erscheint. Sie sollen 
daher näher untersucht werden. Die absolute Geschwindig­
keit, mit der das einzelne Hackmesser durch die Pfianzen­
reihe hindurchgeht, ergibt sich aus der Umfangsgeschwi-ndig­
keit u des Hacksternes und der Fa.hrgeschwindigkeit v des 
Gerätes IAbb. 8). Der Winkel, den die Resultierende vr mit 
der Pfianzenreihe bildet, ist durch die Konstruktion IVerhält­
nis von Fahrgeschwindigkeit zu Umfangsgeschwindigkei t des 
Hacksternesl fes.tgelegt. Die -länge Ho des von jedem Messer 
aus der Pflanzen reihe herousgehackten Stückes hängt nicht 
nur von der Länge der Messerklinge, sondern auch von ihrer 
Winkelstell·ung ab. Wird das Hackmesser in Drehrichtung des 
Sternes nach vorne angewinkelt I,Abb.8), so hackt es nicht 
nur seine auf die Pflanzen reihe projizierte Länge x sondern 
das größere Stück Ho aus der Pflanzenreihe hera,us. Steht 
dieses angewinkelte Messer senhecht zur resultierenden Ge­
schwindigkeit Vr, so wird mit einem Minimum an tatsächlicher 
Messerlänge ein Maximum an Hackschlaglänge erreicht. 

Bei bodenangetriebenen Geräten muß, wie sich 
bei den Untersuchungen herausstellte, je nach Bodenzustand 
und W,itter.ungsverhältnissen mit Schlupfwerten von 10 bis 
15 % gerechnet werden. Durch diesen Triebradschlupf nimmt 
die Zahl der Hackschläge ie m ab. Die Bewegung des Mes­
sers ·durch die Pflanzenreihe wird schleppender. Die Umfangs­
geschwindigkeitdes Hackst·ernes verringert sich von u1 auf 
u2 lin Abb.8 übertrieben gezeichne,t) . Die neue res-ultierende 

Schlag richtung Vr2 schwenkt infolgedessen in einen spitzeren 

Winkel zur Fahrtrichtung ein. Dadurch werden bei ·einer im 
Winkel zur Rotat ionsebene stehenden Messerklinge Hack­
und Schonstelle vergrößert. Der Ausdünneffekt wird also 
durch den Schlupf verändert. Diese Zusammenhänge lassen 
sich rechnerisch an Hand der Konst·rukt ions·daten ermitteln. 
Am Beispiel eines Ausdünngerätes soll diese Berechnung 
durchgeführt werden. D·azu dienen folgende Formeln: 

1. Ohne Schlupf ilndex 0) 2. Mit Schlupf Iindex s) 

v 100 
Ho = x + Ry worin R = H - x + Ry 

Ur S - - 100 

vr2 

v 

I .. 

I~ 
Ill: 

c: 
I~ 
" 1& 

I 
'1 
I 

Fahrtrichtung 

60 - v 10 =--
n - z 

i---- HO--~ 

10--- Hs ------l 

Abb.8 

100 
Is = 10 -

100 - s 

Smo= 10 - Ho Sms = ls - Hs 

(X + Ry) . 100 esO/o = x_ (100 - s) + Ry - 100 
10 

TJo % = 100 - eo % TJs"lo = 100 - es % 

Darin bedeuten, 
x = Proiektion der Messerlänge o.uf die Fohrtriehtung 

lern) 
y = Proiektion der MesserJänge auf die Rototions-

ebene (ern) 
I = Ho<kschlagobstond ISchon- + Hackstelle) (ern) 

U = Umfongsgeschwindigkeit des Hacksternes (em/ s) 
V = Fahrgeschwindigkeit «m/s) 
n = Drehzahl des Hacksternes IU /min) 
Z = Anzahl der Messer 

H = Hackschlaglänge lern) 
Sm = Schonstellenlönge (ern) 

S = Schlupf 1%1 
e = Ha.cksehlaglönge in % des Hackschlagabstandes 
TJ = Sehonstellenlöcge in % des Hackschlagabstandes 

Das Ergebnis dieser Berechnung ist in Abbildung 9 und 10 
wiedergegeben. In Abbildung 9 ist der Prozentanteil der 
Hack- und Schomtellen am Schlagabstand mit zunehmendem 
Schlupf der Bodenantriebsräder dargestellt für den Fall, daß 
bei schlupffreiem Betrieb Hack- !\Jnd Schonstellen gleich groß, 
also c und 'Yj beide = 50 % sind. Dar·aus ist zu ersehen, daß 
mit steigendem Schlupf der Hackstellenanteil geringer wird, 
während sich der Schonstellenanteil entsprechend vergrößert. 
Innerhalb des normalen Schlupfbereiches von 10-15 % sind 
diese Veränderungen noch nicht erheblich und können ,des-
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Abb. 9: Auf teilung des Hackschlagabstande. in Hackschlag- und Schon­
stellen lange 
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Abb. 10: SchonsteIlenvergrößerung durch Schlupf 

halb vernachlässigt wefden. Abbildung 10 gibt in ihrer rech­
ten Hälfte die Vergrößerung der Schonstellen als Funktion 
des Schlupfes wieder, wobei die Länge der Schonstelle bei 
Schlupf 0 '= 1 gesetzt ist. Dabei zeigt sich, daß solange der 
Triebradschlupf den normalen Bereich nicht übersteigt, die 
Schonsteilenvergrößerung noch in tragbaren Grenzen liegt. 
Das gilt um so mehr, als bei den meisten Ausdünngeräten 
bereits bei der Konstruktion mögliche Schlupfwerte von etwa 
8-10 % mit einkalkul'iert wurden. 

Für die z 0 p f weil e n be tri e ben en Ger ä te ergeben 
sich sinngemäß ähnliche Zusammenhänge nur mitumgekehr­
ter Wirkung. Durch den Schlupf des Schlepperantriebsrades 
wird die Fahrgeschwindigkeit v verringert. Die Umfangsge­
schwindigkeit u des Messersternes ble1ibt dagegen bei glei­
cher Motordrehzahl annähernd konstant. Dadurch wird der 
Vektor der resultierenden Geschwindigkeit nicht nach links 
in Richtung der Fahrgeschwindigkeit verschoben wie in Abbil­
dung 8, sandern nach rechts, also quer zum Vorsch'ub. Statt 
einer Vergrößerung der Schonstellen, wie be1im bodenange­
triebenen Gerät, ergibt sich hier eine Verkleinerung, die aber 
in der gleichen Gräßenardnung liegt IAbb.lO, linke Hälfte) 
und daher innerhalb der Grenzen bis zu etwa 15 % Schlep­
pertriebradschlupf auch keine entscheidende Rolle spielt. 

Wesentlich größere Auswirkungen können sich beim Zapf­
wellenantrieb ergeben, wenn bei gleicher Messerausrüstung 
mit ver s chi e den e n F 0 h r g es c h w i n d i g k e i t e n 
gearbeitet wird. Hierbei bleibt wie beim Schlupf des Schlep­
perantriebsrades die Umfangsgeschwindigkeit u konstant, die 
Fahrgeschwindigkeit v wird variiert. Die Veränderung des 
Geschwindigkeitsvektors erfolgt jetzt in verschiedener Rich­
tung durch das Herauf- oder Her'unterschalten der einzelnen 
Schleppergänge und vor allem mit sehr viel größeren Pro­
zentsätzen. W,ird auf einen langsamen Gang herunterge­
schaltet, so ergibt das dieselbe Wirkung wie beim Schlupf 
des Schlepperantriebsrades IAbb.lO, linke Hälftel nur in 
sehr viel größerem Ausmaß. Ist z. B. für die Fahrgeschwindig­
keit des zweiten Ganges 15 km/hl bei 0 % Schlupf der Äus­
gangswert 1 zugrunde gelegt, so hat ein Herunterschalten 
auf den ersten Gang 13 km/hl die gleiche Wirkung wie e1in 
Schlupf von etwa 40 % des Schlepperantriebsrades. Das heißt 
also, die Schonstelle wird auf etwas weniger als den halben 
Amgangswert verringert. Ist dagegen der Wert 1 für den 
ersten Schleppergang zugrun·de gelegt und es wird auf den 
zweiten heraufgeschaltet, so ergibt sich dabei die gegen­
teilige Wirkung, also ähnliche Verhältn1isse wie beim Schl,upf 
des Bodenantriebsrades IAbb.lO, rechte Hälfte). Die Ge­
schwindigkeitssteigerung von 3 auf 5 km/h hat dann den 
gleichen resultierenden Geschwindigkeitsvektor, wie er beim 
80denantrieb durch Schlupf von 401'0 erreicht wir·d. Das ent­
spricht aber bereits einer Vergrößerung der Schonstelle Guf 
den 2,25 fachen Illiert. Würde man die Geschwindig-keit weiter 
steigern, beispielsweise bis auf 8 km/h, wie es in amerikani­
schen Berichten empfahlen wird, so würde das sogar einem 
Schlupf von über 60 % entsprechen. Die Schonstelle würde 
dabei um ,das mehr als vierfache des ursprünglichen Wertes 
verlängert. Da nun ein Ausdünngerät in ,der Regel nicht für 

einen bestimmten Schlepper gebaut wird, son·dern hinter den 
verschie,densten Schleppern Anwendung findet, muß man wei­
terhin auch die Streubreiten der Geschwindigkeiten 'innerhalb 
der einzelnen Schleppergänge berücksichrigen. Bei allen 
Schleppern mit normaler motorabhängiger Zapfwelle ist also 
eine sichere Vorherbestimmung des Au&dünneHektes durch 
den anwendenden Landwirt n,icht mehr möglich. Der 80den­
antrieb ist in dieser Hinsicht weit überlegen. Er ermöglicht eine 
klare Anweisung von seiten des Geräteherstellers zur Vor­
herbestimmung des Pfbnzenrestbestandes. Diese Anweisung 
hat auch unabhängig von dem verwendeten Schlepper Gül­
tigkeit. Die aufgezeigten Schwierigkeiten mögen wohl der 
Hauptgrunddafür sein, ,daß bei den weitaus meisten Aus· 
dünngeräten ,der Antrieb vom Boden her erfolgt. 

Bei allen hinten am Schlepper an gelenkten Geräten macht 
die Abnahme ,des Antriebs vom Boden her keine Schwierig­
keiten. Er kann, wie oben bereits beschrieben, entweder von 
zwei Stützrädern aus über eine gemeinsame Hauptwelle 
abgenommen werden, oder aber jedes Hackwerkzeug kann 
sein eigenes Bodenantriebsrad besitzen. 8eim Zwischenachs­
gerät dagegen würde die begrenzte 80denfreiheit des 
Schleppers das Anbringen zusätzlicher Bodenantriebsröder 
sehr erschweren. Diese Schwierigkeit läßt sich jedoch um­
gehen, indem man hier den Antrieb direkt von einem auf 
die Schlepperradnabe aufgesetzten Antriebsrad über Keil­
riemen o·der Ketten obnimmt. Ähnliche Antriebsmöglichkeiten 
werden ja in der Praxis bereits seit längerem für Anbau­
Drillmaschinen oder -Düngerstreuer verwandt. Wo eine fahr­
abhängige Zapfwelle vorhanden ist, die entweder hinter dem 
Schleppergetriebe abgenommen, oder wie beim bekann­
ten Alldog von den Vorderrädern angetrieben wird, kann 
diese natürlich verwendet werden. Durch diese Antriebsarten 
ist dann die Arbeit des Ausdünngerätes wieder unabhängig 
von der Fahrgeschwindigkeit. 

Kreuzschlag oder Parallelschlag ? 

Für den Einsatz der Ausdünngeräte im deutsche·n Rübenbau 
ist es von Interesse festzustellen, ob es notwendig ist, daß 
bei zweimaliger 8earbeit'ung eines Bestandes die beiden 
Hoc k s chi 0 g r ich tun gen übe r k re u z liegen. In 
dem bekannlen Schema IAbb. 11) ist zunächst mit einer klei­
nen Zahl von langen Messern - acht - 'und beim zweiten 
Durchgang mit größerer Zahl von kürzeren Messern - sech­
zehn - gearbeitet worden. Die Verdoppelung der Messer­
zahl Ibei gleichzeitiger Verringerung ihrer Schnittbreite) ist 
notwendig, weil bei einer Wiederholung der Ausdünnarbeit 
mit der gleichen Messerausrüstung die Gefahr besteht, daß 
sich die Hackschläge stellenweise interferenzarlig überlagern 
durch etwas unterschiedliche Messersterndrehzahlen in den 
bei,den Durchgängen. Ferner wird von vielen auslän,dischen 
Firmen und Instituten gefordert, so zu arbeiten, daß die 
Hoc k s chi 0 g r ich tun gen des ersten Durchganges sich 
kr e u z w eis e mit denen des zweiten übe r s c h n eid e n. 
Dadurch soll angeblich eine wirksamere Unkrautbekämpfung 
erfolgen. Dieser U b e r k re u z s ch lag ist aber nm mög­
lich, wenn die Drehrichtungen der Hackwerkzeuge in den 
beiden Durchgängen unterschiedlich sind. Das zwingt also 
dazu, für den zweiten Arbeitsgang entweder die Drehrich­
tung aller Hacksterne zu ändern, oder aber nur mit paarigen 
Geräten zu arbeiten, bei denen von vornherein jeder fol­
gende Stern eine andere Drehrichtung hat. Im letzteren Fall 
muß der zweite Arbeitsgang nur in entgegengesetz:er Fahrt­
richtung zum ersten erfolgen. Dann wird jede Reihe, die beim 
ersten Durchgang mit einem rechtsdrehenden Stern bearbei­
tet wurde, im zweiten Durchgang von einem in >L1inksdrehung 
arbeitenden Stern durchhackt. 

Es erhebt sich daher speziell im Hinblick auf die Anwendung 
ungerader Reihenzahlen im deutschen Rübenbau die Frage, 
ob nicht auf den Kre·uzschlag verzichtet, also parallel geschla­
gen werden kann. Wöhrend der unbearbeitete Stand raum 
der Rüben nach dem Kr e u z s chi 0 g kleinere rhomben­
förmige Flächen aufweist, sind es beim Par 0 II eis chi 0 g 
mehr oder weniger langgestreckte Parallelogramme. Es ist 
also die Fr{Jge zu untersuchen, ob in beiden Fällen die ins-
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gesamt von den Messern bestrichenen :Flächen (Rhomben 
bzw. Parallelstrei fen) unterschiedlich groß sind 'und dadurch 
mehr oder weniger Unkraut in ,der Umge'bun·g der Rüben­
pflanze'n vernichtet wird, 

Folgt dem ersten Messerschlag ein zweiter mit ,doppel~e r 
Schlagzahl aber nur halber oder nach kleinerer Mess'er,lä nge, 
so kön nen sich die von bei,den M esserkombinationen be­
strichenen rechteckigen oder rhombi schen Flächen übereinan­
der verschieben , je nachdem wie der zweite Hackschlag ein­
setzt. Das ist in Abbildung 12 und 13 etwas näher erläutert. 
Es ist für das Beispie l des Silver-Gerätes angenommen, daß 
beim ersten Arbeitsgang mit acht Messern von je 13,4" Klin­
gen länge gen au 50 10 der Pflanzenreihe hera'usgehackt wer­
den und daß ein zwei ter Durchgong mit 16 Messern von je 
%" Länge einmal in der g leichen Richtung (Abb. 12) und zum 
andern überk reuz IAbb. 131 durch die Pflanzenreihe hindurch 
erfolgt. In Abbildung 12 ist für den Fal l des Parallelschlages 
in den drei untereinander gezeichneten -Darstellungen ge­
zeigt, welche M öglichkeiten der Uberlagerung sich ergeben 
können. In der oberen Reihe ist lin ks der Fall dargestellt, bei 
dem jeder zweite Hieb des zwei ten Durchganges mit seiner 
linken Kante auf der rechten eines breiten Hiebes vom ers ten 
Arbeitsgang liegt. Er hackt also von dem freigebliebenen 
Streifen des ersten Arbeitsga nges d'ie linke Seite weg. In der 
nächstfolgenden Reihe hat sich ,der Hieb zu r M itte hin ver­
schoben, hackt also die Mitte des freien Stre ifens weg und 
teilt ihn dabei in zwei Teilstücke. In der dritten Reihe liegt 
der Hackstreifen ,des zweiten Durchganges on der linken 
Kante eines großen Hiebes und hackt so von dem freige­
bliebenen Streifen die rechte Seite weg. Der A ntei l an be­
hackter und unbehackt bleibender Fl äche ist hierbei in al'len 
Fällen genau g leich. Er ergibt sich einf,ach a·us der Summe 
oder der Differenz der beiden Schnitt brei ten vom ersten und 
zwe iten Durchgang. In der Tabe lle sind die genauen W erte 
für die nicht behackten Flä chenan teile bei verschiedenen 
Messerkombi nationen wiedergegeben. 

Messerzoh l und Klingenlä nge Paro lle ischlag Kreuzsch lag 

: nicht behackte nicht behackte 
1. Arbeitsgang 2. Arbeitsgang Fläche in % Fläche in % 

8 x 1%" 16 x I" 21 ,42 21,42 

8 x 1%" 16 x ',4" 28,57 28,57 

8x 1'/.," 16 x "tB" 32,14 32,14 

Es wird also beim zweiten Durchgang von der Schonstelle 
des ersten Durchganges, unabhängig davon, wie sich ·die 
Hackschläge ·des zweiten Durchganges relativ zu denen des 
ersten Durchganges in Richt·ung der Dr·i llreihe verschieben, 

stets eine übereinstimmende Strecke weiterhi n verschont. 
Diese kann jedoch wie Abbi ldu ng 12 zeigt in ,unterschiedliche 
Stücke untertei lt se in. 

In Abbildung 13 ist dasselbe für den Kreuzsch lag dargestellt, 
wabei wie,derum angenommen ist, daß im ersten Arbeit s­
gang 50 % der Pflanzen reih e herausgehackt wu rden. Hie r 
wird eine Schonstelle ,des ersten Du rehganges nicht wie beim 
Parallelsch lag von einem oder zwei, son,dern stets von drei 
schmalen H ieben des zweiten Arbeitsganges, Teil stück 0, b 
und c, getroffen . Diese Teilstücke {a, b, c, Abb. 131 ergeben 
zusammengesetzt stets die Länge eines vollen schma len Par­
allelogramms des zweiten Hackschlages. Dieses ergibt sich 
ahne weiteres, wenn man die kong rue nten Stücke a und c 
sowie c und d miteinander vertauscht. Die Gesamtfläche die 
beim zweiten A rbeitsgang ous ,der Schonstelle des ersten 
Durchganges herausgehackt wird, ist a lso genau so groß 
wie beim Parallelschlag in Abbildung 12. Auch hier verholten 
sich die Hackflächen des ersten Arbeits'ganges zu denen des 
zweiten wie die entspreche nden Schnittbreiten. 

Infolgedessen ist es für den Ausdünneffekt g leichg ültig , ob 
im Paral lel- oder Kreuzschlag gea rb ei tet wird. Damit ent­
fällt auch die Notwendigkeit stets mit gerader Re ihenzahl 
und abwechselnder Drehrichtung der benachbarten Hack­
sterne zu arbeiten. Es können also unbedenk lich auch mit 
ungeraden Reihenzah len und in gleiche·r Fahrtrichtung beide 
Arbe itsgänge durchgeführt werden, Sollte sich jedoch heraus­
stellen, daß dabei der Seitensch·ub zu groß wird, so würden 
auch keine Bedenken dagegen bestehen, z. B. zwei Reihen 
mit rechtsdrehenden Hockwerkzeugen un,d ·drei Reihen mit 
linksdrehenden zu bearbeiten, so daß beim zweiten Arbeits­
gang auf e·inigen Reihen der Kreuz- und auf den übrigen 
,der Parallelschlag zustande käme. Auch für den -Landwirt ist 
es ein fa cher, wenn er den zweiten Arbeitsgang ohne Rück ­
sicht auf die Fahrtri ehrung durchführen kann. 

Zusammenfassung 

1. Rübenausdünngeräte sind bisher in zwei versch·iedenen 
Bauarten bekannt geworden . Dabei sind die Hackwerkzeuge 
entweder als rotierende Hackmesser oder als hin - und her­
pendelnde Hackmesser -ausgebildet. Beide erfordern zur Er­
zielung e·iner gleichble ibenden, sicheren W,irkung eine Fein­
steuerung wie die Messer on der normalen Hackmaschine. 

2. Im deutschen Rübenbau können Geräte mit rot ierenden 
Hacksternen nur hinten am Schlepper angeordnet werden, 
erfordern a lso einen zweiten Mann für die Feinsteuerung . 
Einmannbedienung durch Unterschnallen dieser Geräte zwi­
schen ,die Achsen kommt nicht in Frage, weil unsere Schlep­
perspuren ungerade Reihenzahle'n (,drei) überspannen, so 
daß stets ein Stern genau unter der Schlepperrumpfm itte 

d c 

d c 

d c 

Abb. 11 : Wirkungsweise des Kreuzschlog.es Abb , t2 : Parolletschlag 
Messerkombinolion 8. P,4" + 16. '> , ~" 

Abb. 13 : Kreuzschtog 
Messerkombination 8 x PA" + 16 x ;) /8" 
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laufen muß !im Gegensatz zum amer'ikanischen Rübenbaui), 
Die Bodenfreiheit ist hier für den Durchgang des unter 
Schlepperrumpfmilte liegenden Hacksternes zuzüglich der 
notwendigen Aushebehöhe zu gering. Geräte mit pendeln­
den Hackmessern erfordern dagegen nur die halbe Höhe 
und können daher als Zwischenachsgeröte angeordnet wer­
den. 

3. Der Antrieb der Ausdünngeräte kann sowohl vom Boden 
her als auch über die Zapfwelle erfolgen. Bodenantrieb 
erleichtert dem Landwirt das genO<ue Vorherbest·immen des 
Ausdünneffektes. 

4. Bei bodenangetriebenen Geräten bewirkt der T riebrad­
schlupf eine Vergrößer,ung der Schonstelle und eine Ver­
schiebung des vorgewählten Verhältnisses von Hackstreifen 
zu Schonstreifen dergestalt, daß die Hackst·reifen relativ 
schmäler und die Schonst reifen entsprechend breiter werden. 
I,m normalen Schlupfbereich von 10 bis 15 % bleiben je,doch 
beide Wirkungen in Grenzen,die ~u vernachlässigen sind. 
Beim Zapfwellenantrieb bewirkt ein Schlupf ,der ziehenden 
Schlepperräder das gleiche mit umgekehrter Wirkung. Diese 
kann auch hier innerhalb des normalen Schlupfbereiches 
außer acht gelassen wer·den. - Die gleiche Wirkung wird 
aber beim Zapfwellenantrieb in sehr viel größerem Maße 
ausgelöst durch Änderung der Fahrgeschwindigkeit. Da,durch 
wird die Möglichkeit einer sicheren Vorherbestimmung des 
Ausdünneffektes sehr erschwert. 

5. Für die ausländischen Ausdünngeräte wird vielfach vor­
geschri,eben, ·daß ein zweiter Arbeitsgang im Kreuzschlag 
zum ersten erfolgen muß. Das ist aber nur möglich bei gera­
der Reihenzahl des Gerätes und umgekehrter Fohrtr-icht,ung. 
Da aber im deutschen Rübenbau i,n großem Umfange mit 
ungemder Reihenzahl gedrillt wird, wäre diese Forderung 
nicht einzuhalten. Es war daher zu untersuchen, ob die An­
teile behackter beziehungsweise nicht behackter Flächen bei 
Kreuz- ulfd Parallelschlag unterschiedlich sit'}d. Dabei zeigte 
sich, daß für beide Verfahren die Anteile genau gleich groß 
sind. Es bestehen also keine Bedenken ,dagegen, Geräte mit 
ungeraden Reihenzahlen zu verwenden und im zweiten 
Durchgang in beliebiger Fahrtrichtung zu arbeiten. 
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Kurz und schmerzlos 
Statt der sonst üblichen Würdigung an läßlich des 65. Geburtstages 

von Pro/. Kloth sei hier, da die Leser dieser Zeitschrift ja die 

Bedeutung und die Verdienste des Jubilars kennen, eine kleine 

Anekdote von einem seiner Schüler und ehemaligen Mitarbeiter 

erzählt: 

Es war zn den dreißiger Jahren, im alten, kleinen Institut in 

Berlin . Wir hoben gerade den Leichtbau aus der Taufe; als frisch­

gebackener Mitarbeiter war ich beauftragt, einen Drillmaschinen­

Vorderkarren so leicnt und billig wie möglIch zu entwerfen und 

tat mein Bestes. Nicht wenig stolz auf mein Werk ging ich zu 

Dr. Kloth - und dann geschah nichts Dramatisches, nein, er 

guckte mich nur mit seinem stillen, verzeihenden und gleichzeitig 

wie um Verzeihung bittenden Lächeln an und tat den klassischen 

Ausspruch: .Steifer Bock!" Da stand ich und konnte das nun auf 

meine Konstruktion oder auf meine geistige Unbeweglichkeit be­

ziehen, ganz, wie ich wollte, es paßu immer. 

Ja, .er gab uns wohl Nüsse zum Knacken, unser Chef, dennoch, 

von diesem Augenblick an liebte ich ihn, denn in nur zwei Wör­

tern hatte er alles gesagt, was gesagt werden mußte, so kurz und 

so schmerzlos wie möglich! Fl. 

Diplomlandwirt W. Richarz: "Untersuchungen an RiLbenausdiLnngeräten." 

Einzelkornsägeräte und AusdiLnner sollen den Handarbeitsaufwand beim RiLbenvereinzeln verringern und erleichtern. Während sich der 
vorangegangene Beitrag mit den Einzelkornsägeräten befaßte sind hier verschiedene Ausdünngeräte untersucht und daraus wertvolle 
Schlüsse für den Konstrukteur gezogen worden. Der Verfasser behandelt die Ausführung der Hackwerkzeuge und besonders ihren An­
trieb, der über die Zapfwelle oder als Bodenantrieb erfolgen kann. Zum Schluß wird der Einfluß des Kreuzschlages und des Parallel­
schlages auf den AusdünnungsejJekt untersucht. 

Diplomlandwirt W. Richarz: "Investigations on Sugar Beet Thinning Appliances." 

Mono-seeders and thinners are intended to reduce and to facilitate nwnual labour in connection with Sugar Beet thinning operations. 
Whilst the preceding article investigated mono-seeders the present article is devoted to various types of thinning appliances. The results 
of these investigations will prove of great value to designers of agricultural machinery. The author describes the various types of hoeing 
tools, particular attention being paid to Iheir driving mechanism, which can be either actuated from apower take-ojJ sooft or by dtrect 
drive from the carrying wheels of the appliance. The article concludes with an investigation of the ejJects of parallel and cross hoeing 
on Sugar Beet thinning operations. 

Agriculteur diplome W. Richarz: <<.Essais de demarieuses de betteraves.» 

Les semoirs monograines et les denwrieuses sont appeles d reduire et faciliter le travail nwnuel lors du demariage des betteraves. 
Tandis que l'article precedent s'est occupe des semoirs monograines, l'expose present examine les differentes demarieuses et Im tire 
des conclusions destinees au constructeur. L'auteur traite de la construetion des pieces travaillantes et, en particulier, de la commande 
qui peut se faire, soi! par l'intermediaire de la prise de force, soit par le mouvement des roues. Enfin, il examine l'influence du de­
mariage d q.s 0 simple et croise par rapport aux lignes de semis, sur le rendement d'eclaircissage. 

W. Richarz, agr6nomo dipi.: «1nvestigaciones en aparatos de distanciar las plantas de remolacha.» 

Los aparatos de sembrar semillas sueltas y de sachar las plantas de remulacOO tienen el objeto de reducir y de facilitar el trabajo 
manual en el espaciado de Ia remolacha. Mientras el articulo anterior trataba de las sembradoras de semillas sueltas, se investigan 
aqui varios dispositiv os para sachar las plantas, llegandose a varias conclusiones utiles para el constructor. EI autor trata de la ejecu­
cwn de las. herram:ientas y principalmente de 8U impulsi6n que puede ser de toma de fuerza 0 por propulswn. Para terminar, se in­
veshga la mfluencta de la labra en paralelo 0 en cruzada en el efecto dei distanciado. 
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